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Abstractor DE21 02057 

Appts. for prodn. of boots from polyester- or polyethyler-urethanes, pref. foamed, or PVC paste, with 
soles of different material, has a last surrounded by divided shell moulds and a sole mould part which 
can be displaced axially w.rt. the last and is pivotable or movable transversely to the last. The shell 
moulds carry a divided ring at the lower end, sitting on the sole mould part and displaceable axially 
w.r.t. the last. 
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Vorx-xchtimg zum Herstellen von Stiefeln 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von Stiefeln aua vorzugswelse geschaumten. Poly- 
esternretHan und Besohlung aus hierzu unterschiedlichem 
Material, bestehend aus einem Leisten, diesen umgehenden 
geteilten Formschalen und einem axial zum Leisten ver- 
schiebbaren und wendefahigen oder quer zum Leisten ver- 
fahrbaren Besohlungsf ormteil . Das zur Anwendung kommende 
Polyester- oder Polyatherurethan kann je nach Bedarf 
eine schaumige oder nxcht schaumige Reaktionsmas^e sein. 
Auch eine diinnfliissige PVC-Paste kann Verwendung finden. 

Die Herstellung von Stiefeln erfolgt in zunehmendem MaXie 
auf bekannten automatischen Einrichtungen, die im wesent- 
lichen aus einem drehbaren Tisch bestehen, an dem mehrere 
Formen im Kreis angeordnet sind. Dem Tisch sind Spritz- 
einrichtungen zugeordnet, die die Formen mit Material 
fullen. Nach dem Erkalten wird der fertige Stiefel aus 
der Form entnommen. Dlese Einrichtungen konnen fur ther- 
moplastische Materialien. wie PVC, fiir Kautschukmischun- 
gen Oder auch fiir Polyester- oder Polyatherurethan Anwen- 
dung finden. Wegen der guten Materialeigenschaf ten kommt 
das Polyester- oder Polyatherurethan zunehmend zur Anwen- 
dung. PVC hat namlich den Nachteil, dafi unterschiedliche 
Temperaturen starke unterschiedliche Eigenschaf t en hex 
dem Stiefel hervorrufen. Gummi hat neben der erforderli- 
chen Vulkanisation den Nachteil. dafl fur die Kautschuk- 
mischungen erhebliche Driicke in der Form und in den Spritz- 
exnrichtungen aufgewendet werden miissen, Dei der Verwendung 
von Polyester- oder Polyatherurethan ist jedoch zunachat 
nachteilig, dafl dieses Material vor der Aushartung durch 
chemische Reaktion recht dunnflussig ist und daher bei 
langer in Betrieb befindlichen Formen durch die Formen- 
spalte unkontrolliert auslaufen kann. 
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Auf^abe der Brfinduns 1st es, eine Voirrichtung zu 
schaffen, die sxcK auf Polyester- oder Polyather- 
lurethan anwenden laBt imd bei der die genannten 
Nachteile nicht auftreten. Femer soil mit Riicksicht 
aixt die xuiterschiedlichen Eigenschaf tsanf ordenznsexi 
in Schart und Sohle xmterschiedliches Material Ver- 
wezidimg finden konnen, 

Zur Lostm^ dieser Aufgabe wird von der einj^angs um- 
rissenen Vorrichtnng ausgegangen. Die Losung selbst 
besteht errindungsgeinaB darin, daft die Formschalen 
am imteren £nde einen in axialer Richtung zum Lei- 
sten verschiebbaren am Besohlungsrormteil anfsitzen- 
den geteilten Kranz tragen, Diese Maftnahine ermoglicbt 
es, zwischen der Sohle und dem Besohlungsrormteil 
einerseits und dem Leisten und den Schaf trormteilen 
andererseits einen veranderlichen geschlossenen Hohl- 
raum zu scharren. In diesen kann, nachdem in dem Be- 
sohlungshohlraum in gesondertem Vorgang die Sohle 
hergestellt worden ist, die Masse Tiir den Schaft 
imd den Besatz eingespritzt werden. Dabei kann es 
sich tun Schaummaterial oder auch um massives Poly- 
esterurethan Oder PVC-Paste handeln. Sobald die er- 
forderliche Menge in den Hohlraum gelangt . wird der 
Besohlungsrormteil an den Leisten herangefiihrt • Dabei 
wird der Hohlraum standig verkleinert| indem der Kranz 
in seine Ausgangsstellung zuriickgefahren wird. Bei 
der Verkleinerxmg des Hohlraums wird die in dies em 
Raum befindliche Masse in den Hohlraxxm zwischen Lei- 
sten und Schaf tf ormteilen gepreBt. Diese indirekte 
Beschickung des Hohlraums zwischen Leisten \md Form- 
schalen gewahrleistet ein gleichmaBiges Fullen, ohne 
dafl es zu Verstopfungen oder Lurt einschlussen kommt. 
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Die Masse kann namlich von alien Selten lier gleich- 
maliig vom Sohlenbereich her in den Schaft gebracht 
werden. Bei der Verwendung von Schaummaterial ist 
die Dosierimg von relativ tint ergeordneter Bedeutung, 
weil der Schavun sich nur soveit ausbildet, wie Haum 
in den den Schaft bildenden Formteilen vorhanden ist* 
Bei der Verwendung von massivem fliissigem Polyester- 
urethan ist die Dosierung genauer einzustellen, ob- 
gleich ein UberschuXi auch hier nur wenig stort, da 
dieser ohne Schwierigkeit am oberen Schaftrand ab- 
genommen werden kann* Schlielilich stort auch ein 
geringfiigiger ilberschuB in vollig geschlossener 
Form kaum, veil dieser dann nur eine zusatzliche 
Schicht zwischen Schaft und Besohlung unterhalb des 
Leistens bildet . Dies kann in bestimmten Fallen sogar 
erwiinscht sein. 

Erf indungsgemafi ist es zweckmafiig , dali der Kranz in 
seinen Fiihrungen federnd gelagert ist, Dieser Feder- 
druck wird beim Einpressen der Reaktionsmasse in den 
Schaftraum aufgebaut, so daft sich der Kranz beim 
Offnen der Form selbsttatig vieder nach auften vorschiebt 
Der Kranz ist ebenso wie die Formschale geteilt, um das 
Offnen der Form moglich zu machen. Die Trennfugen sind 
abgedichtet, Vorzugsvreis e dienen dazu in Nuten einge- 
legte elastische Mat erialstreif en, die zum Beispiel 
aus ,Polyt etraf luorathylen bestehen konnen. 

Weiterhin ist es nach der Erfindung moglich, dali der 
Kranz in eine rund um die Besohlung herumlauf ende 
Rinne eingreift. Diese Rinne befindet sich in gleich- 
bleibendem Abstand von dem aufteren Besohlungsrand und 
fordert die Abdichtimg des unteren Randes des Krauzes 
gegeniiber dem Besohlungsf ormteil . Die Rinne kann aber 
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aiicli In ovaler oder recht eckiger Form den Besohlim^s- 



raum umlauren. In der Rinne kann Material aus der 
Besohlung eingebracht sein, so dali der Rand des 
Kranzes elastlsch aufsitzt und auf dlese Wexse 
ein glelchmafiig verteilter Druck iiber dem ganzen 
Kranz nnd exne sichere Dichtxing erreicht wird. Die 
Rinne ist zweckmaAxgerweise durch kleine Zu£uhrka- 
nale mlt dem Besohlimgsraxim verbimden, damit bei 
jedem Herst ellungsvorgang der Besohlxing die Rinne 
neu gefiillt werden kann* 

Weiter kann nach der Erfindung vorgesehen sein, dali 
der Kranz in der Nahe der Schartf ormschale eine Bin- 
spritzbohrung aufVeist', Die Anordnung nnterhalb der 
Schaf tf ormschale hat den Vorteil, dafi beim Einpres- 
sen der Masse der zwischen Leisten und Besoblnng 
liegende Hohlraum selbsttatig und schon nach einem 
geringen Hub geschlossen wird, Zusatzliche Einrich- 
tungen sind dabei nicht erf orderlich . Die Hbhe und 
GroBe der Einspri tzbohrung ist zweckmafiigerweise 
auf das verwendete StieTelmaterial abzustimmen. 

Ein vreiteres Merkmal der Erfindung kann darin beste- 
hen, dafi der Kranz gegeniiber der Schart£ormschale 
mit einer Dichtung versehen ist. Dadurch wird auch an 
der.oberen Kante zwischen Kranz und Schaf trormschale 
eine Dichtung erreicht, die das AusflieBen des diinn- 
fliissigen Polyesterurethans in die Fiihrung des Krau- 
zes verhindert. Die Dichtung besteht zweckmafiigerweise 
aus elastischem Material, wie beispielsweise Poly- 
tetrariuorathylen. Dieses Material hat den Vorteil 
groBer Warmeunemprindlichkeit und geringer Hartfahig- 
keit zu Polyesterurethan, Der vorgesehene Dichtungs- 
streifen ist zweckmaJiigerweise in an sich bekannter 
Weise befestigt. 
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SchlieBlxcli 1st es nach der ErTindung moglich, dali 
dear Kranz durch elne schrag nach aufien gericlitete 
FiLhmmg gehalten ist. Dlese entlastet die gefederte 
Fiihrung und ermoglicht den AxiTbau elites groBeren 
Dirucks tuid damlt elnen scIinelXeren Elnpz-eBvorgang 
des fliisslgen polymeren Materials. Im allgemeinen 
Errindungsirahnien 1st es prlnzlplell auch mogllch, 
den Krajiz nlcht an den Pormschalen, sondeirn an der 
Besohltingsf ormplatte ssn befestlgen. Dnrch dlese kl* 
nematlsclie Umkehrung kann es slnnvoll seln, anstelle 
des wendbaren Sohlen£ormtells eln verschlebbares 
Sohlenformtell anzixvrenden • Bel dl eser Schleberorm 
llegen dann die Aussparungen fiir die Sotile nebeneln- 
ander* Die slch hlerbei ergebenden Veranderungen In 
der Gestalttmg der Elnrlcbtting berelten kelne Schwle- 
rlgkelten* 

Die Errindung wird an Hand von zwel Abb. belspielsvel- 
se beschrleben. 

Die Abb. 1 zelgt die Form im Stadium des Elnfiillens 
des Scbaftmaterials. 

Abb. 2 zelgt die Form nacli dem Elnpressen des fliissi- 
gen Materials. 

Nach Abb. 1 bestebt die Vorrichtung Im wesentllchen aus 
elnem Lelsten 1, einem Schaftf ormteil 2 und einem Be- 
soblungarormteil 3. Der Lelsten 1 ist wle iiblich in 
Langsrlchtung geteilt, damlt der fertige StieTel bes- 
ser vom Leisten abgenommen werden kann. Der Schartform- 
teil 2 1st in Langsrichttmg getellt^ tun den StiejTel 
aus der Form entnehmen zu konnen. Der BesohlungsTorm- 
tell 3 hat zwei Ausnehmungen k xmd 5, die wahlweise 
an den Leisten 1 heranfiihrbar sind. Die Besohlung wird 
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in gesondertem Vorgsoig hergestellt . Dies erfolgt in. 
einem Zustand, in dem der Besohlirngshohlraiun 4 oder 
5 rUr die Besohlung vom Leisten 1 abgekehrt ±s±. Da- 
bei ksuin die Besohlung aus Polyesterurethan oder Gum- 
mi beatehen. Besonders zu berucksichtigen ist dabei, 
daA die Vulkanisation eine wesentlich hoheire Tempera- 
tur erfordert als das Ausschaumen des Polyes-terurethazis • 
Die Besohlung kazm auch als vorgef ertigter Formkorper 
in den Besohluzigsliohlratim eingelegt werden. Vlrd die 
Besohlimg jedoch in dem Besohlimgshohlraxun 4 oder 5. 
bergestelli;, so geschiebt dies durch Vulkanisation 
oder Binspritzen der Reaktionsmasse durch einen den 
Sohlenhohlraum abdeckenden Pormteil 6, der auch eine 
entsprechende Bohrung 7 aurweist. Ist die Besohlxing 
im wesent lichen ausgehartet, so kaim das Sohlenform- 
teil 3 gewendet werden. In den Schalenf ormteilen 2 ist 
ein Kranz 8 angeordnet, der mittels Feder 9 nach auBen 
unter Vorspanniing gehalten wird, Der Kranz 8 ist durch 
den Federdruck au£ das Besohliingsformt eil 3 gepreflt , 
so dali ein Hohlraum lo gebildet ist. Dtirch eine Ein- 
spritzorrnung 11 wird zur Schaumbildung vorbereitetes 
Polyesterurethan eingespritzt • Ist die M asse vollstan- 
dig i n den Hohlraum lo gelangt, so wird d er Besohlungs- 
formt eil 3 an den Leisten 1 herangep reBt , wobei gleich- 
zeitig die Feder 9 zusammengedriickt wird. Bel diesem 
Vorgang steigt das in dem Hohlraum lo befindliche Ma- 
terial in den Scharthohlraum 12 und bildet dabei den 
Schart und eventuellen Besatzteil aus* Durch die beson- 
dere Vameriihrxuig der Schalenteile und des Lelstens 
entsteht eine Schaftwandung , die innen und auBen massiv, 
in der Zwischenschicht jedoch poros ist. In der Rinne 
13 liegt elastisches Material, das bei der Herstellung 
der Besohlung dorthin gebracht wurde. Dieae Rinnenaus- 
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kleidxmg 13 sorgt fixr eine gute Abdichtiing. Der Kranz 
8 ist selbstverstandlich in seinem tmteren Rand raum- 
lich der Gestaltxmg des Besohlimgsf ormt eils 3 ange- 
paBt. In dem Schaftf ormteil 2 ist ferner eine Dich- 
tung l4 vorgesehen, die verhindert, daB fliissiges 
Reaktionsgetnisch in die Fiihrung des Xranzes 8 ein- 
dringt • 



Abb. 2 zeigt den Zustand, in dem der Kranz 8 veil 
zuriickgeschoben ist imd der Hohlraum zwischen dem 
Leisten 1 und dem Solilenteil 3 verschwunden ist. 
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Vorrichtting zum Hesrstellen von Stiefeln aus vorzugswexse 
geschaumtem Polyester- oder Polyatherurethan oder PVC- 
Paste und Besohlung aus hierzu unterschiedlichem Mate- 
rial, bestehend aus elnem Lexsten, dlesen umgehenden 
geteilten Forms chalen und exnem axial zum Lexsten ver- 
schiebbaren und vrenderahxgen oder quer zum Lexsten ver- 
fahrbaren Besohlungsrormteil , dadurch gekennzeichnet , 
dali die Formschalen (2) am unteren Ende einen in axxaler 
Rxchtimg zxun Lexsten (l) verschiebbaren am Besohlungs- 
formteil (3) aufsitzenden geteilten Kranz (8) tragen. 

Vorrxchtuhg nach Anspruch 1, dadurch ^gekennzeichnet , daB 
der Kranz (8) in Fiihrimgen federnd ge lager t ist. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kranz (8) in eine rund urn die Besoh- 
lung herumlauf ende Rinne (I3) eingrcirt. 

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rinne (13) mit Besohlungsmaterial aus- 
geriillt ist. 

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kranz (8) in der Nahe der Schaf tf orm- 
schale (2) mit einer Einspritzbohrrmg (ll) versehen ist. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kranz (8) gegeniiber der Schaf trormschale 
(2) rait einer Dichtung (l4) versehen ist, 

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kranz (8) durch eine schrag nach auBen 
gerichtete Fiihrung gehalten ist. 
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